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L'invention est relative aux dispositifs tout-metal, 
qui assure Petancheite totale au vide comme aux 
fluides sous pression ou non. 

Lc dispositif qui a fait Pobjet d'un brevet pre- 
cedent au nom du demandeur est realise de facon 
a assurer Petancheite par 1'intersection de profils cur- 
^yilig nes avec les rayons,de-Cxmrbure-dans-«la-mpmR- 
direction et des rayons suffisamment faibles pour 
obtenir des pressions de fermeture basses. 

De plus, les deformations des materiaux qui ont 
lieu aux contacts, qui assurent Petancheite, doivent 
etre placees dans les limites d'eiasticite des mate- 
riaux. On peut encore augmenter les possibilites 
d'etancheite en profitant des effets d'arc boutant du 
siege en lui donnant un profil en porle a faux. 

La presente invention n'est pas limitative quant 
aux moyens mis en ceuvre et aux applications ulte- 
rieures possibles. II est relatif a des modifications 
dans lc profil ct dans I'ctat des surfaces de contact. 

On a indique dans le brevet precedent que les 
rayons de courbure sont dans la raeme direction. 
On peut augmenter de facon considerable la fia- 
bilite du dispositif qui assure Petancheite, en reali- 
sant un plat sur les lieux de contact par un rodage 
approprie a Paide d'un abrasif par exempie. 

Une realisation non limitative peut etre faite sui- 
-vant-la-figure-lrle^ie^e~2~e^forrne par Pintersec- 
tion d'un cylindre et d'un cone de grande ouver- 
ture. Le clapet 4 est forme par 1'intersection de 
deux cones et tel que son lieu d 'intersection puisse 
etre confondu avec celui du siege 2 lors de Pappli- 
cation du clapet sur le siege. 

Les angles cntrc lc clapet et siege sont de quel- 
ques degres et ceci de chaque cote du coin 6, cc qui 
permet d'obtenir les resultats suivants; sur le coin 6, 
on ecrouit le metal du siege ou du clapet ou les 
deux; Pecrouissage augmente la longueur du lieu 
de contact du profilken 6 (cette condition n'est pas 
obligatoire car on peut utiliser des materiaux deja 
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ecrouis ou ayant des grandes valeurs de la limite 
d'elasticite) ensuite les materiaux fonctionnenl 
dans les limites d'elasticite. Du coin 6, on peut 
degager le clapet 4 sans arracher du metal sur le 
coin, celui-ci centre automatiquement le clapet dans 
le siege. 



-6e~profil~^rmerle rodage sur le coin 6, a Paide 
d'un materiau approprie, ce qui augmente la sur- 
face de contact en 16 (fig. 2) et degage le clapet 
du siege en 17. Cette fagon de proceder permet 
d'obtenir Petancheite totale par un simple rodage a 
la suite d'une fuite, ce qui ne peut etre obtenu 
•lorsque Petancheite est faite par une jonction cone- 
sphere par exempie, le rodage n'etant pas possible. 

Les essais ont montre que la longueur du lieu 
16 peut atteindre le millimetre sans inconvenient, 
le couple assurant Petancheite reste pratiquement 
constant. 

Une consequence de ce qui precede est la possi- 
bilite de reduire la longueur du profil qui assure 
Petancheite, en effet, on peut interrompre le contact 
en 6, quitte h assurer Pauto-centrage du clapet par 
d'autres surfaces. 

La figure 3 illustre cette possibility, le clapet 2 
s appuie sur le siege 4 et Pauto-centrage est assure 
par la surfac e laterale_exterieurp~flii-^appt-^ n — 13— 
la coupure est effectuee sur le voisinage du coin 6. 
On peut avoir un plat en 16. 

Pour assurer la fiabilite a 1'etancheite, on peut 
deposer des metaux sur les lieux sensihles des com- 
posants qui assurent ou servent a Petancheite. Le 
ou les metaux deposes ayant des proprietes diffe- 
rent^ du melal support, ce qui diminue ou elimine 
Pusure et le grippage; coujointement on ameliore 
les coefficients de frottement. 

Les metaux deposes doivent presenter des duretes 
et des points de fusion superieurs ou inferieurs au 
metal support. Ces metaux peuvent etre le chrome, 
le varradium, le molydene ou Pindium, le cadmium, 



BNSDOCID: <FR 1 599688 A I > 



[1.599.688] 

1'argent, For, ces dcrnira, materiaux se cornportant 
comme des lubri Hants sees. 

On peut utiiiser conjointement deux metaux dif- 
ferents. Par exemple, sur un raccord en acier inoxy- 
dable le clapet est chrome et le siege est argente. 

Pour mieux saisir les caracteres techniques du 
present additif, nous allons decrire deux exemples 
de realisations sans aucun caractere limitatif quant 
aux moyens mise en ceuvre et aux applications ulte- 
rieures qu'on peut en faire. 

La figure 4 realise un raccord metal metal. La par- 
tie male 4 coulisse dans le siege 2 avec un effet 
d'auto-centrage en 18, Tetancheite etant obtenue sur 
le lieu 5, ce qui reduit l'espace nuisible a un residu 
de volume qui est lie aux angles 19. Ceux-ci etant 
crees pour pcrmettre Textension du metal lors des 
contraintes mecaniques sans modifier la conductance 
du raccord. L'ecrou 11 realise la liaison entre les 
parties 2 et 4, le plat en 16 est de fabrication et 
Tangle de I'intersection en 7 est de quelques degres. 

La partie male 4 est chromee en surface, l'ecrou 
11 a subi un traitement en surface a base de soufre 
la partie femelle 2 n'a subi aucun traitement parti- 



culier ou un leger depot d'or uniqueinent sur le siege, 
au lieu de contact en 16. 

RESUME 

1° On augmente les limites d'elasticite et la durete 
des materiaux sur les lieux de contact en 6, 16 et 
17 en les ecrouissant, soit a la fabrication, soit sur 
la premiere periode d'utilisation. 

2° On augmente la surface des lieux de contact 
en 6, 16 et 17 par un rodage ou par fabrication, 
ce qui diminue la pression aux lieux de contact tout 
en allongeant les lignes de fuite. 

3° L'effet d'auto-centrage du clapet sur le siege 
est effectue par la surface exterieure du clapet ou 
toute autre surface bors celie en 17. 

4° La coupure du lieu de contact pouvant s'ef- 
fectucr au voisinage du coin 6. 

5°^ On utilise des metaux ayant des proprictes 
physiques differentes des melaux supports pour at- 
tenuer les inconvenients de Pusure, du gri-ppage et 
des coefficients de frottement. 

Alajos Georges WINKLER 
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